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(3) 研削表面層の温度測定に温度計の応答速度が及ぼす影響は大きく，熱電対ではピーク温度が 750 0C
程度の滑らかな出力波形が得られたのに対し，本温度計ではピークを数多く持った出力波形が得られ，
その温度も 1000 0C を越えるものがあった。




均温度は約 1250 0C と推定されるが，加工物溶融点を越える切れ刃は測定されなかった。
(5) 砥石切込み深さの増大，あるいは研削作業続行に伴い切削にあずかる切れ刃数の増加が見られたが，
切れ刃温度の分布状態は低温を示す切れ刃がやや増加するものの，大きな変化は生じず，最高温度も








の時定数が直径 O.l mm の熱電対でも数ms であるのに対し，この万法ではその約 1 000 分の l であり，
数十μmの鋼表面層を隔てて熱源による熱パルスが観測されたほか，推定される研削面温度も高くなるo
後者では，測定精度をあげるために，光ファイパの感温面積と熱源面積，および走査線からの熱源中
心のずれが測定値に及ぼす影響を考察し，ある熱ノぐルス幅以下のものをカッ卜する乙とにしている。ま
た，簡単な伝熱理論によって，ある時間熱流入があったのち冷却される表面の温度降下を計算し，その
降下勾配を用いて測定値から切削時の温度を推定している。測定値はディジタノレメモリに記録されるが，
これから熱源パルス，したがって切削砥粒の分布状態，さらに，加工中における砥粒の切削挙動の時間
的変化も求めている。
以上のように，本論文は従来正確な測定が幽難であった研削温度測定に対し新しい方法を提案し，乙
れを利用して研削の研究に新しい知見を提供している。乙れは研削現象の解明と研削技術の向上に貢献
するところ大きく，学位論文として価値のあるものと認める。
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